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BOITE RECOUVERTE D'UN MATERIAL! NON TISSE 

La presente invention concerne une boTte, notamment en carton, plastique, ou 
materiau analogue, telle qu'utilisee pour le conditionnement de certains objets 
5 tels que des tubes ou pots, notamment de produits cosmetiques ou de produits 
de soin de la peau. 

Traditionnellement, les boTtes utilisees dans le domaine de la cosmetique sont 
formees par phage d'un flan predecoupe forme d'un support en carton ou en 
10 materiaux synthetiques transparents ou non, le support pouvant etre imprime 
sur une ou deux faces. Les precedes d'impression utilises sont par exemple la 
serigraphie, I'offset ou I'heliogravure. Un vernis ou une pellicule de film 
synthetique est eventuellement depose sur la face imprimee. De telles boTtes 
se caracterisent par un "toucher" relativement lisse. 

15 

Dans ce domaine du conditionnement des produits cosmetiques, on est 
toujours a la recherche de nouveaux concepts, tant au niveau de I'aspect visuel 
du conditionnement, de ses caracteristiques fonctionnelles, que de I'aspect 
sensoriel, en particulier au toucher. Ainsi, une demande est apparue visant a 
20 remplacer le "toucher" traditionnel des boTtes, de type materiau thermoplastique 
ou carton par des touchers plus chauds, plus doux, tels que ceux conferes par 
les tissus. 

La demande de brevet JP 08 050452 decrit une matiere imprimee, pour 
25 fabriquer en particulier une etiquette, comprenant un support imprime couvert 
d'une couche de materiau poreux qui transmet la lumiere. Le materiau poreux 
peut etre un non tisse. II est impregne d'une encre transparente dans certaines 
zones correspondant a des zones du support sur lesquelles sont imprimes des 
motifs de maniere a reveler ces motifs en contrastant nettement avec les autres 
30 zones. II est egalement suggere de coller une telle couche de materiau poreux 
sur des boTtes d'aliment fabriquees d'autre part de facon conventionnelle. 
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Toutefois, les flans recouverts d'un vernis ou d'une pellicule de film synthetique 
utilises de facon traditionnelle pour fabriquer des boTtes ne sont pas faciles a 
manipuler. En particulier, apres avoir decoupe les flans, ceux-ci sont empiles 
les uns sur les autres avant d'etre plies pour former une boite. Du fait que la 
5 surface des flans soit lisse, ceux-ci ont tendance a glisser les uns contre les 
autres et il est difficile de les maintenir superposes de facon alignee pour 
conserve/ ia_pile__sans qu'iLsoit necessaire de les disposer jJans un bac. En 
outre, pour former les boTtes, les flans sont retires de la pile les uns apres les 
autres avant d'etre plies pour chacun former une boTte. A cause de I'etat de 
10 surface des flans, il est frequent que des problemes de statisme empechent de 
facilement retirer les flans de la pile, plusieurs flans restants colles les uns aux 
autres. 

Par ailleurs, lorsqu'on colle un non tisse sur des boTtes, cela genere une etape - 
15 supplemental dans le procede de fabrication des boTtes qui n'est pas facile a 
realiser lorsque les boTtes sont deja assemblies. En effet, I'etape de collage du 
non tisse sur des objets en trois dimensions est relativement delicate, 
notamment lorsqu'il s'agit de recouvrir plusieurs faces mais aussi les differents 
angles. De plus, les boTtes deja assemblies risquent de se deformer lors de? 
20 I'application du non tisse, en particulier lorsque aucun objet ne se trouve a 
I'interieur. Une telle boTte est done difficile a realiser et presente ainsi un cout 
de fabrication relativement eleve. 

D'autre part, I'impression sur des materiaux tels que les non tisses s'avere 
25 poser des problemes, notamment en terme de resolution d'impression. Ces 
problemes sont lies notamment aux caracteristiques grossieres de ces 
materiaux. 

Aussi, est-ce un des objets de I'invention que de realiser une boTte, adaptee 
30 notamment aux conditionnements de produits cosmetiques, et offrant un 
toucher et un visuel differents de ceux des boTtes conventionnelles. 
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C'est en particulier un objet de I'invention que de fournir une boTte a faible cout 
de revient, autorisant des bonnes resolutions d'impression, et ayant un toucher 
du type de celui des tissus. 

5 Un autre objet de I'invention est de faciliter la fabrication d'une boTte de 
conditionnement, et en particulier de faciliter la manipulation des flans destines 
a former les boTtes. 

Selon I'invention, ces objets sont atteints en realisant une boTte comportant un 
10 corps obtenu par pliage d'un flan predecoupe, ledit flan comprenant un support 
imprime sur au moins une face et au moins une feuille de non tisse, ladite 
feuille de non tisse etant disposee sur la face imprimee du support et ayant des 
caracteristiques de transparence telles que I'impression du support soit visible 
au travers de ladite feuille. 

15 

Ainsi, on a une boTte presentant a la fois le toucher du tissu, et conservant les 
excellentes caracteristiques d'imprimabilite, notamment en termes de 
resolution, des boTtes conventionnelles. Outre la sensation qu'il procure, ce 
toucher, surtout dans le domaine de la cosmetique, est tout particulierement 
20 avantageux, en ce qu'il ameliore la tenue en main de la boTte, en particulier 
lorsqu'une telle boTte est destinee a loger un pot ou un tube de produit liquide 
ou cremeux a appliquer avec les doigts. 

En outre, I'application du non tisse directement sur le flan avant pliage est tres 
25 simple a realiser lors de la fabrication de la boTte. En effet, on peut I'appliquer a 
partir d'une bobine que Ton deroule, directement sur le support qui defile apres 
avoir ete imprime. 

Par ailleurs, I'utilisation d'un materiau non tisse pour recouvrir au moins une 
30 face du support du flan permet a la fois d'eviter aux flans de glisser les uns sur 
les autres et ainsi de maintenir une pile sans placer |es flans dans un bac, et de 
faciliter I'extraction de chaque flan de la pile avant pliage pour former la boTte. 
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Avantageusement, une feuille de non tisse est prevue sur les deux faces du 
support. Le materiau non tisse etant moins abrasif que du carton brut utilise 
dans les bottes classiques, les objets conditionnes dans la boTte, notamment 
les objets presentant un marquage a chaud, ne risquent pas d'etre abTmes par 
5 frottement a I'interieur de la boTte. 

Selon un mode de realisation prefere, ladite feuille de non tisse est rendue 
solidaire du support par collage au moyen d'une colle ou d'un vernis-colle. 

10 Le support peut etre constitue d'un materiau de type carton ayant un 
grammage compris entre 150 et 500 g/m 2 et de preference entre 250 et 
400 g/m 2 . Le support doit etre suffisamment rigide pour assurer la protection de 
I'objet qu'il conditionne mais ne doit pas etre trop rigide pour permettre un 
pliage du flan obtenu. 

15 

Alternativement, le support est constitue d'un materiau choisi parmi les 
polyethylenes haute densite, les polypropylenes, les chlorures de polyvinyle, ou 
les polyethylenes terephtalates. Son epaisseur peut etre comprise entre 
150 urn et 800 urn, et de preference, entre 300 urn et 600 urn. 

20 

Le non tisse peut etre un non tisse de fibres thermoplastiques, notamment de 
polyolefines, tels que les polypropylenes ou les polyethylenes, ou de polyester. 
Sa couleur est de preference, blanche, ou legerement teintee. Le toucher 
obtenu est variable en fonction de la nature et de I'epaisseur du non tisse. On 
25 peut en effet obtenir des visuels tres varies et des touchers pouvant aller du 
soyeux au rugueux, en passant par une multitude de nuances, en fonction des 
caracteristiques recherchees. 

Typiquement, la feuille de non tisse a une epaisseur comprise entre 50 urn et 
30 800 urn, de preference entre 100 urn et 400 pm, et encore de preference entre 
100 pm et 200 urn . Cette epaisseur ne doit pas etre trop importante de sorte 
que la feuille presente une transparence suffisante pour que le decor imprime 
soit visible. Toutefois, elle doit etre suffisante pour conferer le toucher souhaite. 
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Selon un autre aspect de I'invention, le procede de fabrication de la boTte 
comprend les etapes suivantes : on imprime un support sur au moins une face ; 
on enduit la face imprimee du support d'un adhesif ; on applique une feuille de 
5 non tisse sur la face imprimee du support ; on rainure et on decoupe le support 
de maniere a obtenir un flan que Ton plie selon les rainures pour former la 
boTte. 

Alternativement, avant I'etape de rainurage et de decoupage, on enduit la 
10 deuxieme face du support d'un adhesif et on applique une seconde feuille de 
non tisse sur ladite deuxieme face. 

D'autres caracteristiques et avantages de la presente invention apparaTtront a 
la lecture de la description detaillee qui suit d'exemples de realisation non 
15 limitatifs, decrits en reference aux figures annexees, parmi lesquelles : 

- la figure 1 illustre une vue en coupe d'un mode de realisation d'une 
boTte selon I'invention; 

- la figure 2 represente une vue en coupe d'un second mode de 
20 realisation d'une boTte selon I'invention ; 

- la figure 3 represente un flan destine a former une boTte selon 
I'invention ; et 

- la figure 4 represente un mode de realisation d'une boTte selon 
I'invention 

25 

Le flan 10 represente a la figure 1 presente un support transparent ou non, 
imprimable 20, notamment en carton, en polyethylene haute densite, en 
polypropylene, en chlorure de polyvinyle, ou en polyethylene terephtalate. A 
titre purement indicatif, dans le cas d'un support en carton on utilise un carton 
30 de grammage inferieur a 400 g/m 2 . Dans le cas d'un polyethylene haute densite 
ou d'un polypropylene, son epaisseur est de I'ordre de 300 a 400 urn. D'autres 
materiaux encore peuvent etre utilises. 



Une face 21 du support est imprimee, et porte des informations relatives 
notamment a I'identification du produit, a sa marque ou denomination 
commerciale, ou toute autre information a des fins purement decoratives. Cette 
face 21 est la face qui sera a I'exterieur de la boTte. L'impression est faite par 
5 toute technique connue, notamment de fagon numerique, par serigraphie, 
heliographie, flexographie, ou par offset. 

Sur la face imprimee 21 du support, est deposee une couche adhesive 40, 
notamment une colle ou un vernis ayant de bonnes proprietes adhesives. Dans 
10 le cas ou on utilise une colle classique, le sechage s'effectue en four 
traditionnel. Lorsqu'on utilise un support en carton, la couche adhesive sera de 
preference un vernis a sechage UV qui evitera un sechage au moyen d'air 
chaud qui entramerait un gondolement du carton. 

15 Une feuille 30 de non tisse, carde, recouvre la face imprimee du support 20, a 
laquelle elle adhere au moyen de la couche adhesive 40. Une telle feuille de 
non tisse est formee d'un enchevetrement plus ou moins serre de fibres, 
notamment synthetiques, soudees entre elles de fagon conventionnelle, par 
laminage a chaud, en les faisant passer entre deux rouleaux, dont I'un est 

20 chauffe et presente des bossages, en regard desquels seront formes les points 
de soudure. A titre d'exemple, on utilise un non tisse de polyolefine, notamment 
de polypropylene ou de polyethylene. A titre de variante, on utilise un non tisse 
de polyester. L'epaisseur de la feuille 30 est de I'ordre de 100 pm a 200 um. 

25 Avec une telle realisation, en raison de la transparence de contact de la feuille 
de non tisse, les informations imprimees sur la face 21 du support 20 sont 
visibles au travers de la feuille de non tisse. 

Dans ce mode de realisation, il est evident que Ton peut prevoir que la seconde 
30 face 22 du support 20 est imprimee. On peut en effet prevoir des indications 
supplementaires a I'interieur de la boTte. 
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Si on se refere a la figure 2, on voit un second mode de realisation du flan 10. 
Dans ce mode de realisation, la seconde face 22 du support 20, destinee a 
constituer I'interieur de la boTte, est recouverte d'une composition adhesive 50, 
notamment une colle ou un vernis ayant de bonnes proprietes adhesives. 

5 

Une feuille 60 de non tisse telle que decrite precedemment, carde, recouvre la 
face 22 du support 20, a laquelle elle adhere au moyen de la couche adhesive 
50. Cette feuille 60 de non tisse peut etre identique a la feuille 30 prevue a 
I'exterieur de la boTte ou peut etre differente. 

10 

La encore, on peut prevoir que la face 22, avant d'etre enduite d'adhesif, est 
imprimee. 

La figure 3 represente un mode de realisation d'un flan avant phage et la figure 
15 4 represente un mode de realisation d'une boTte 100 comportant un corps 
obtenu a partir du flan tel que decrit a la figure 3. Une telle boTte presente un 
panneau avant et un panneau arriere relies par deux panneaux lateraux et 
deux ouvertures a chaque extremite du corps. 

20 Pour fabriquer la boTte 100 selon I'invention, on deroule le support 20 a partir 
d'une bobine et on I'imprime de preference par impression numerique sur sa 
face 21. On enduit ensuite la face 21 imprimee d'un vernis 40 a sechage UV, 
soit en un deuxieme passage, soit, de preference, en ligne. Une feuille de non 
tisse de polyolefine 30 est appliquee sur la face 21. L'ensemble est alors seche 

25 par systeme UV. On rainure et on decoupe ensuite le support 20 de maniere a 
obtenir un flan. Du fait de ses qualites intrinseques d'etirement, la feuille de non 
tisse de polyolefine se deforme au rainurage sans risque de dechirement ou de 
mauvais rainurage. Le flan est ensuite plie le long des rainures et colle ou 
simplement assemble selon les techniques classiques pour former la boTte 100. 

30 

Selon une variante de ce procede, avant I'etape de rainurage et de decoupage, 
on imprime la seconde face 22 du support 20. 
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de polyolefines tels que les polypropylenes ou les polyethylenes, ou de 
polyester. 

8. - BoTte selon Tune quelconque des revendications 1 a 7 caracterise en ce 
5 que la feuille de non tisse (30) a une epaisseur comprise entre 50 pm et 
800 pm, et de preference entre 100 pm et 400 pm. 



9. - BoTte selon la revendication 8 caracterise en ce que la feuille de non tisse 
(30) a une epaisseur comprise entre 100 pm et 200 pm. 

10 

10. - Procede de fabrication d'une boTte selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 9 qui comprend les etapes de : 

imprimer un support (20) sur au moins une face (21) ; 
enduire la face imprimee du support (20) d'un adhesif (40) ; 
15 - appliquer une feuille de non tisse (30) sur la face imprimee du 

support (20) ; 

rainurer et decouper le support de maniere a obtenir un flan ; 
plier ledit flan selon les rainures pour former la boTte. 

20 11. — Procede de fabrication selon la revendication 10 dans lequel, avant le 
rainurage et le decoupage, on enduit la deuxieme face (22) du support (20) 
d'un adhesif et on applique une seconde feuille de non tisse sur ladite 
deuxieme face (22). 

25 12 - Procede de fabrication selon la revendication 10 ou 11 dans lequel, on 
imprime le support (20) sur ses deux faces (21 ) et (22). 



1/3 




10. 



30 / 



40 -\ ///////// J ////////_/////, , 




2/3 




8 



Selon une troisieme variante, avant I'etape de rainurage et de decoupage, on 
enduit la deuxieme face 22 du support, imprimee ou non, d'un vernis 50 a 
sechage UV. On y applique ensuite une seconde feuille de non tisse 60. 

Dans la description detaillee qui precede, il a ete fait reference a des modes de 
realisation preferes de I'invention. II est evident que des variantes peuvent y 
etre apportees sans s'ecarter de I'esprit de I'invention telle que revendiquee ci- 
apres. 
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REVENDICATIONS 

1. - BoTte (100) comportant un corps obtenu par phage d'un flan (10) 
5 predecoupe, ledit flan comprenant un support (20) imprime sur au moins une 

face (21) et au moins une feuille de non tisse (30), ladite feuille de non tisse 
etant disposee sur la face (21) imprimee du support (20) et ayant des 
caracteristiques de transparence telles que I'impression du support (20) soit 
visible au travers de ladite feuille (30). 
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2. - BoTte (100) selon la revendication 1 dans laquelle une feuille de non tisse 
est prevue sur les deux faces (21) et (22) du support (20). 

3. - BoTte (100) selon I'une quelconque des revendications 1 ou 2 caracterisee 
15 en ce que ladite feuille de non tisse (30) est rendue solidaire du support (20) 

par collage au moyen d'une colle ou d'un vernis-colle(40). 

4. - BoTte (100) selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 caracterisee 
en ce que le support (20) est constitue d'un materiau de type carton ayant un 

20 grammage compris entre 150 et 500 g/m 2 , de preference entre 250 et 400 g/m 2 . 

5. - BoTte (100) selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 caracterisee 
en ce que le support (20) est constitue d'un materiau thermoplastique choisi 
notamment parmi les polyethylenes haute densite, les polypropylenes, les 

25 chlorures de polyvinyle, les polyethylenes terephtalates. 

6. - BoTte (100) selon la revendication 5 caracterisee en ce que le support (20) 
a une epaisseur comprise entre 150 urn et 800 urn, et de preference, entre 
300 urn et 600 urn. 
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7. - BoTte selon I'une quelconque des revendications 1 a 6 caracterisee en ce 
que le non tisse (30) est un non tisse de fibres thermoplastiques, notamment 



